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(54) Pioc^ de fabrication d'un 6i6ment rigide de structure d'un article de sport 



(57) Linverrtion concerne un proc6d6 de fabrication 
d'un 6l6ment rigide de construction d'un article de sport 
comprenant un corps (2) en matidre plastlque et au 
moins un Insert (3) It6 au corps en mati^re plastique 
ayant une partie wisltHe (36) ext^rleurement et une par- 
tie de liaison (30) avec ledit corps. caract6ris6 en ce 
qui! comprend les stapes sulvantes: 

positlonner Unsert (3) dans un moule (4). 
d^fbrmer au molns une portion (34) de la partie 
visible (36) de I'insert par Injection sous pression 
dans le moule d'une matldre plastique et en mfime 
temps, r^liser la liaison de I'insert (3) avec le corps 
(2) par surmoulage de la partie de liaison (30) de 
rinsert. 

Par un tel proc6d6. on peut rteliser des 6l6ment8 
de structure pr6sentant des caract^ristiques m6cani- 
ques et/ou esth^ques am^iordes tout en rMuisant le 
nombre d'^tapes de ^rication n^essaire par rapport 
^ des proc6d6s connus traditionneis. 
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Description 

[0001] Unvention se rapporte k un proc^6 de fabri- 
cation d'un 6l6ment rigide de structure d'un article de 
sport tel qu'un patin d glace ou k roulettes, une fixation 5 
de sId ou de snowidoard, et autres articles de sport com- 
prenant des parties rigides. 

[0002] Par ^l^ment de structure, il faut entendre toute 
partie recevant et transmettant des contraintes m^ni- 
ques importantes telles que des efforts de torsion et de io 
flexion. 

[0003] Uinvention trouve une application avantageuse 
pour la construction d*un chdssis pour fes patins, 
notamment les patins k roues en ligne ou k glace. 
[0004] Le chassis est destine k assurer la liaison entre is 
le pied du patineur et le ou les organes de glisse propre- 
ment dtts; k savoir des roues ou roulettes ou une lame 
de glace. 

[0005] Le chdssis comprend g^n^alement des surfa- 
ces d'appui aptes k recevoir une chaussure et deux 20 
f lasques lat^raux sensik)lement parall^les orient6s lon- 
gitudinaiement; les surfaces d'appuis fbrnnant des ponts 
transversaux reliant les deux f lasques lat^raux. 
[0006] Le chdssis doit par ailleurs pr^enter des 
caract^ristiques m^caniques suffisantes pour roister 25 
aux efforts de flexion et de torsion qui sont applique 
par la patineur. Un bon compromis rigidity /flexibilitd est 
recherche pour assurer k la fois une bonne transmis- 
sion des efforts mais aussi assurer un certain amortis- 
sement des chocs et des vibrations. Enfin. le chdssis 30 
doit rester suff isamment l^er pour r^uire la fatigue du 
patineur. 

[0007] Les techniques de fabrication de chassis con- 
nues actuellement ne permettent pas de satis^re tou- 
tes ces exigences tout en conservant un coOt de 35 
fabrication raisonnable. 

[0008] II est connu de fabriquer un chassis d partir 
d'une tOle par pliage de ceile-ci comme dterit dans le 
brevet DE 1 033 569. Un tel principe de febrication, car- 
tes peu coOteux. ne permet pas de fabriquer des chds- 40 
sis de grande resistance m^canique sauf k augmenter 
de fagon imporlante Tdpaisseur de la tOle et done son 
poids et encore moins d'obtenir une certaine flexibility 
en des endroils choisis. Cette technique limite aussi les 
choix de diff6renciation esth^tiques et les effets de 45 
design. 

[0009] Une autre technique couramment utilise con- 
sists k rteliser les chdssis entidrement par moulage k 
partir de mat^rtaux synth^tiques ou mdtalliques. Le 
moulage integral offre I'avantage d'offrir des formes so 
assez varices, mais pr6serrte par ailleurs certains 
inconv^nients dont le principal est Ii6 k la difficulty 
d'obtenir un compromis rigidity / flexibility satisfaisant, 
sauf k pryvoir des variations locales d'ypaisseur qui 
conduisent k concevoir et fabriquer des moules compli- ss 
quys et couteux. 

[001 0] Dans ce domalne on connaTt aussi des chassis 
ryalisys en fibres composites. De tels chassis peuvent 



effectivement dtre ryalisys dans quasiment toutes les 
formes possibles, mais lis sont couteux a fabriquer car 
difficilement industrialisat)les. Ces chassis souffrent 
aussi d'un manque de souplesse d ou un manque de 
corribrt et lis sont aussi assez fragiles. 
[001 1 ] II est aussi connu de ryaiiser un chassis k partir 
d'une ban-e profiiye mytallique extrudye et d'usiner 
cette barre k la forme finale souhaitye. Un tel procydy, 
dycrrt dans le brevet US 5 388 846 est aussi trds coO- 
teux a ryaiiser compte tenu du temps d'usinage nyces- 
saire et de la quantity importante de matidre utilisye 
pour ryaiiser une seule piyce. 

[001 2] La demande de brevet WO 97/33665 propose 
une solution consistent a ryaiiser un chassis composy 
de deux matyriaux aux caractyristiques mycaniques 
diffyrentes rapportys Tun sur I'autre. 
[0O1 3] U demande de brevet WO 97/33665 propose 
d'associer un yiyment de renfbrt surmouiy dans un f las- 
que de chassis en matiyre piastique; ryiyment de ren- 
fbrt pouvant atre mytallique obtenu par dycoupage puis 
emboutissage af in de lui confyrer une fbrme de nervure 
d*allure gynyrale arquye. Une telle invention permet de 
ryaiiser des chassis combinant astudeusement les 
matyriaux et leur emplacement sur le chassis afin 
d'obtenir un meilleur compromis flexibility / rigidity. La 
matiyre piastique qui constitue la majeure partie du 
chassis, dans ce cas, apporte de la flexibility, de I'amor- 
tissement et de la lygdrety alors que le mytal employy 
localement compiate la raideur et la rysistance de 
I'ensemble. Elle participe aussi a I'enrichissement 
esthytique et a I'attrait gynyral du produit. 
[0014] Toutefbis, le procydy d*obtention d'un tel pro- 
duit conprend un nombre important d'ytapes de fabri- 
cation et rests done encore assez coOteux. En 
particulier, 11 faut pryvoir des ytapes pryalables de 
dycoupe puis d'emboutissage de I'insert qui nycessitent 
des moyens de mise en oeuvre adaptys, notamment la 
production d'emprerrrtes de moules. De plus, dans une 
construction comprenant un insert de cheque cdty du 
chassis; lorsque I'lnsert a un profil longitudinal asymytri- 
que, ce qui est souvent le cas pour des raisons techni- 
ques ou esthytiques, ii fciut pryvoir des inserts cfroits et 
gauches diffyrents. Bien entendu, ced augmente les 
contraintes de gestion et les coOts de fabrication. 
[0015] Le but de la prysente invention est de palier k 
ces inconvynients en proposant un procada de fabrica- 
tion d'un yiyment de structure d*un article de sport de 
glisse. notanment d'une partie de chassis de patin, qui 
permet a la fbis de conserver tes avantages de Part 
antyrieur du document WO 97/33666. et a la fbis, de 
ryduire le nombre des ytapes de fabrication et de limiter 
le nombre de places diffyrentes a gyrer ryduisant ainsi 
les couts de production et de la gestion liye a la prxxluc- 
tion. 

[001 6] Pour cela le procydy comprend les ytapes sui- 
vantes: 

positionner un insert dans un moule. 
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injecter une matidre plastique dans le moule sous 
haute pression de fagon d obtenir une deformation 
'in situ' de I'insert selon un profil desire. 

[0017] De fagon surprenante il a 6t6 d6couvert qu'rl 5 
etait possible de s'affranchir d'une 6tape pr6alat>le de 
formage de I'insert en r^alisant la mise en forme direc- 
tement dans le moule par la pression exercte par la 
matidre plastique tors de i'injection. 
[0018] Selon une caract^ristlque avantageuse de io 
rinvention, on dispose d'un insert ayant une configura- 
tion de depart plane. Ainsi, il est pGN5sa>le de rMuire le 
nonft>re de pi^es utilistes, comme par exemple, pour 
les pidces droites at gauches. 

[001 9] Linvention peut aussi dtre ddf inie comme 6tant is 
un procMd de fabrication d'un element rigide de cons- 
truction d'un article de sport de glisse comprenant un 
corps en matidre plastique et au moins un insert 116 au 
corps en matidre plastique ayant une partie visible ext6- 
rieurement et une partie de liaison avec ledit corps, 20 
caract^risd en ce qu'il comprend les 6tapes suivantes: 

positionner llnsert dans un moule, 
ddfbrmer au moins une portion de la partie visible 
de I'insert par injection sous pression dans le moule 25 
d'une mati^re plastique et en mdme temps, rteliser 
la liaison de I'insert avec le corps par surnfx>ulage 
de la partie de liaison de I'insert 

[0020] Linvention ainsi d6f inie pr^sente de norrtfsreux 30 
avantages par rapport d I'^at de Tart. L'invention per- 
met de rtoliser un element multi-pi^es au cours d'une 
seule operation oCi Ton obtient la mise en forme et la 
liaison des pieces entre elles au cours d'une seule ope- 
ration conduisant k I'otstention d'un assemt^lage k la fbis 35 
simple, economique et pr^sentant des caracteristiques 
m^caniques et esth^tiques d^sir^es. 
[0021] D'autres caract6ristiques et avantages de 
l'invention ressortiront de la desaiption d6taill6e des 
figures dans lesquelles: ^ 

la figure 1 iilustre une vue de face d'un element de 
chassis pour un patin obtenu selon le proc6d6 de 
l'invention; 

la figure 2 est un vue en coupe de r6l6ment de la 4S 

figure 1 selon ta coupe 2-2; 

la figure 3 iilustre une vue partielle en coupe d'une 

disposition de moule avant reparation d'injection; 

la figure 4 iilustre une vue partielle en coupe d'une 

disposition de moule apr^s reparation d'injection; so 

la figure 5 montre I'interieur d'un moule en deux 

parties en position d'ouverture; 

la figure 6 est une vue de face de Unsert avant 

deformation. 

55 

[0022] La figure 1 montre un element 1 d'un chassis, 
en particulier pour un patin en ligne. Un tel element est 
appeie usuellement < < flasque >). Leflasque est la par- 



tie laterale du chdssis qui en comporte generalemerrt 
deux, espacees transversalement et disposees de 
fagon sensiblement paralieie. Les flasques sont relies 
entre eux transversalement par des plates-formes, en 
general une k i'avant et une k I'arriere, destinees k sup- . 
porter la chaussure du patineur. Le chdssis a ainsi une 
section generale en U renverse au niveau des plates- 
formes. Les flasques peuvent etre formes separement 
comme dans le present exemple puis assembles aux 
plates-formes. Dans une alternative, le chassis peut 
etre forme en une seule partie comprenant les flasques 
et les plates-formes. Le precede de llnverrtion n'est 
limrte k aucun de ces cas de figure. 
[0023] Le flasque 1 represente est forme d'un corps 
allonge 2 presentant une region avant (AV) et une 
region arridre (AR). Chaque region comprerxi une zone 
superieure 10, 11 munie d'une ardte sensiblement 
plane 12, 13 destines k Talignement transversal d'une. 
plate-forme (non representee). Les zones 10, 11 com- 
prennent des trous de pergage 14, 15 destines au pas- 
sage d'une pluralite de moyens de fixation (vis. rivets,...) 
et de moyens de guidage des plates-formes. 
[0024] Le flasque comprend aussi une region inf6- 
rieure 16 munie de trous alignes 17, 18, 19. 20 pour le 
passage d'un dispositif d'assemblage de roues. Chaque 
trou represente la region de centrage d'une roue (non 
representee). Moyennant quelques amenagements. un 
tel flasque poun'ait aussi servir au montage d'une lame 
destines k la pratique sur glac& 
[0025] Le flasque comprend un evidement central 21 
qui partidpe k Taliegementde la structure. 
[0026] Le flasque comprerxj une nervure de renfort 22 
s'etendant longitudlnalement sur une partie de sa lon- 
gueur et dont le profil est legdrement arque; ce qui^con- 
fere globalement une certaine raideur, tel un pont de 
renlbrcement reliant les deux zones superieures 10.11. 
Dans la nervure 22 est loge un insert 3 rigide de forme 
allongee et arquee. Llnsert presente en section une 
forme bombee ou conv^e qui confere k la nervure un 
aspect en relief dont les fonctions peuvent etre mecani- 
ques et/ou esthetiques. 

[0027] Le corp}s 2 du flasque est avantageusement 
realise en matidre plastique pour des raisons de f lexibi- 
tite. de legerete et de coOt. Llnsert. quant k lui. est 
avantageusement feit en materiau metallique ou plasti- 
que rigide renfbrce ou non. 

[0028] Le precede selon l'invention est Iilustre aux 
figures 3 et 4 en detail. Le moule. en lui-mdme, com- 
prend deux parties principales 40. 41 assemt)iees le 
long d'un plan de joint 45. L'assemblage des deux par- 
ties 40. 41 deiimitent une cavite principale 5k\a forme 
du corps du flasque. Un insert 3 est done malntenu en 
position dans le moule 4 et en appui au contact d'une 
partie de moute 43 presentant une contrefbrme 44. La 
partie de moule 4 peut dtre formee d'une piece de 
moule separable telle qu'elle figure sur les figures, ou 
au contraire falsant partie Integrante de la partie de 
moule 41 . L'avantage de la partie separable est qu'elle 
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permet un remplacement k peu de frais de la contra- 
Ibrme. 

[0029] Selon rinvention, una portion de la sur^ce de 
I'insert s 'appuie sur la partie de moule 41 seion un con- 
tour 46 ferm6 qui d^limite entre Tinsert et ladite partie 
de moule une cavit6 secondaJre 50 6tanche au passage 
de la matidre plastique. La portion de surface de finsert 
en appul sur le moule peut constituer une portion de 
surface 35 plus ou moins importante de s^ration 
entre la cavit6 secondaire 50 et le rests de la cavit6 5. 
En effet. une des diff icuttte du procM6 est de pr6venir 
le passage de la mature plastique inject^e dans la par- 
tie r6serv6e pour la deformation de Tinsert par un posi- 
tlonnement approprid de Tinsert qui joue le rdle de 
barri^re contra Untroduction de la matidre plastique. 
Une fbis f ini, r^i^ment se distingue par une partie visible 
36 d'insert dont la surfece sera repr^entte par la sur- 
face Irrt^rieure 34 de I'insert en contact avec la contre- 
Ibrme 44 apr^ deformation de I'insert ainsi que de la 
portion de surface 35 correspondent au contour 46. 
[0030] La figure 4 montre rop^ration d'injection de la 
matidre plastique sous haute pression. Linjection se fart 
pendant un cycle d'environ 40 secondes k une minute 
et demie, ia mati^re plastique etant port6e k une tenrpe- 
rature k Tentr^e du point d'injection de I'ordre de 250 k 
260 ''C sous une pression d'environ 500 k 700 bars, de 
preference 600 bars. Puis, la pression est encore main- 
tenue pendant 40 ^ 50 secondes k environ 500 bars 
sans ajout calorif ique jusqu'^ ce que la matiere durdsse 
suffisamment pour que la piece puisse etre retiree du 
moule aux alentours des 70 ^ 90 ""C, plus predsement 
85 **C. En raison de la forte pression exercee. on cons- 
tate que la matiere plastique tmprime une deformation 
de rinsert jusqu'e epouser la contreforme 44. Bien 
entendu. la capacite k defbrmer Pinsert depend de nom- 
breux facteurs dont le facteur principal est la pression 
interne exercee par la matiere plastique. D'autres fac- 
teurs sont davantage lies aux caracteristiques de 
rinsert; k savoir. t'epaisseur de I'insert ainsi que ses 
caracteristiques mecaniques. De tons resultats ont ete 
obtenus avec des alliages d'aluminium ayant des carac- 
teristiques mecaniques suivantes: 

Module de \bung; 

72 Gpa; 

Durete d'ecrouissager 
HIS; 

Resistance maximaie: 
140-170 N/mm2; 

Resistance k 0.2 % de deformation (Rp0,2): 
135-155 N/mm2; 

Allongement maximal k la rupture (A) : 
3%. 

[0031 ] Parmi les nombreux plastiques utilisables dans 
le cadre de I'invention. on peut citer k titre d'exempie 
non limitatif. les polyamides charges ou non. Des essais 
conduants ont ete obtenus avec du PA6 charge de 30 



% en f fores de verre. 

[0032] De preference, I'insert comprend des bords 30 
qui s' etendent dans la cavite principale 5 au 6e\k du 
contour ferme 46 qui forme avec la paroi du moule 47 

5 des zones 51 reservees k rintroduction de la matiere 
plastique de fagon k cbtenir Timmobilisation de I'insert 
par surmoulage de ces bords 30, qui constituent alors la 
partie de liaison de I'insert avec le corps du flasque. 
Ainsi. par une seule operation d'injection. on obtient k la 
10 fois la mise en forme de I'insert k la forme souhaitee et 
sa fixation sur le rests du flasque. 
[0033] La figure 5 illustre la preparation du moule 4 
avant fermeture. L'insert 3 est positionne dans la partie 
41 du moule k i'aide de moyens de positionnement et 

IS d'appui. Ces moyens peuvent dtre des elements 
d'engagement retractables 60, 61 . de preference locali- 
ses k chaque extremite de I'insert. Les elements 
d'engagement cooperent avec des trous 32. 33 realises 
dans les extremites de I'insert de fagon k maintenir 

20 Unsert k distance du fond de la partie de moule 41 . La 
pression d'injection est suffisante pour provoquer la 
retraction des moyens d'engagement vers Tinterieur du 
nx>ule avant solidification de la matiere plastique. 
[0034] D'autres nfx>yens de positionnement et d'appui 

25 peuvent etre des elements d'entretoisement 63. 64, pr6- 
vus sur la longueur de I'insert. Ces moyens peuvent etre 
de sinrples broches retractables montees sur ressort 
prenant appui sur la surface de I'insert dans la partie 
deformatjie de I'insert Un rdle important de ces moyens 

30 de positionnement et d'appui 60. 61 , 62. 63 est aussi de 
maintenir un appui sensiblement reparti sur toute la sur- 
face de I'insert selon le contour 46 oontre la contrefonne 
afin d'assurer retancherte dans la cavite 50. Bien 
entendu. d'autres moyens de positionnement peuvent 

35 §tre envisages comma, par exemple. des moyens 
magnetiques. d'adhesion, par aspiration, par depres- 
sion, par ventouse et par pesanteur. etc. 
[0035] La figure 6 nx)ntre une vue de I'insert se pre- 
sentant sous la forme d'une piece rigide d'insert decou- 

40 pee selon un motif desire. La partie visible apres 
surmoulage partial represente la partie 36 deiimitee par 
la ligne pointiliee. Les bords ou partie de liaison de 
rinsert represents la partie 30 figurant k I'exterieure de 
la ligne pointiliee. La portion de surface 34 deiimitee par 

45 la ligne continue represente la portion soumise k la 
deformation de I'insert. 

[0036] L'insert est realise dans une feuille en mate- 
riaux relativement rigide telle qu'une feuille metallique 
ou une fouille en plastique renfbrce ou non. Toutefois. la 

so preference est donnee k une feuille en tOle metallique. 
et plus particulierement. une feuille d'aluminium ou en 
ailiage d'alun^nium. L'epaisseur d'une telle feuille est, 
de preference comprise entre 0.2 et 1 .5 mm. 
[0037] Bien entendu. invention n'est pas limitee stric- 

55 tement au mode de realisation decrit en reference aux 
figures mais elle indut tout type de precede couvert par 
la portee des revendications qui suivent. 
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Re>^ndicattons 

1 . Proc^6 de fabrication d*un ^^ment rigide de struc- 
ture d'un article de sport, notamment d'au moins 
une partie d'un chdssis de patin, caract6ris6 en ce s 
qu'ii comprend les ^apes suivantes: 

positionner un insert (3) dans un mouie (4), 
injecter une matldre plastique dans ie moule 
sous haute pression de fagon d obtenir une io 
deformation In situ' de I'insert (3). 

2. Proc666 de fabrication selon la revendication 1. 
caractdrisd en ce que I'insert (3) est maintenu en 
position dans Ie moule (4) dans une configuration is 
de depart sensiblement plane. 

3. ProcM6 de fatxication selon la revendicat'on 1, 
caractdris6 en ce que i'insert (3) est maintenu en 
position au contact d'une partie de moule (43) pr6- 20 
sentant une oontreforme (44); I'insert 6tant ensuite 
d6form6 de fagon permanente par la pression 
dinjectton jusqu'£i dpouser la oontrelbrme (44). 

4. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 3. 25 
caract6ris6 en ce que I'insert (3) s'appuie sur ladite 
partie de moule (43) selon un contour ferm6 (46) de 
fagon k delimiter entre eux une cavit6 6tanche (50) 

au passage de la mati^e plastique injects. 

30 

5. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 4. 
caract6ris6 en ce que I'insert (3) comprend des 
bords (30) s'dtendant au deld du contour ferm6 (46) 
de fagon k former avec la paroi (47) du moule des 
zones r^erv^es k Tintroduction de la mati^re plas- 35 
tique de fagon k obtenir I'immobilisation de I'insert 

(3) par surmoulage des bords (30). 

6. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 1, 
caract6ris6 en ce que I'insert (3) comprend une 40 
feuille m^allique ou en plastique renforc6 ou non. 

7. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 6. 
caract^ris^ en ce que I'insert comprend une feuille 
d'aluminium ou d'alliage k base d'aluminium 4S 
d'6paisseur comprise entre 0.2 et 1.5 mm. 

8. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 3. 
caract6ris6 en ce que des moyens de positionne- 
ment et d'appui maintiennent I'insert en appui selon so 
Ie contour ferm6 (46) sur la contreforme. 

9. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 8. 
caract6ris6 en ce que les moyens de positionne- 
ment et d'appui comprennerrt des elements d'enga- ss 
gement rdtractables (60. 61} qui coopdrent avec 
des trous (32, 33) rteliste au travers de I'insert 



10. ProcMd de fabrication selon la revendication 8, 
caract^ris^ en ce que les moyens de positionne- 
ment et d'appui comprennent des 6l6ment d'entre- 
toisement (63, 64) formte de piges rdtractables 
mont^es sur ressort qui prennent appui sur la par- 
tie d^formable de I'insert. 

11. ProcM6 de fabrication selon la revendication 8, 
caract^ris^ en ce que les moyens de positionne- 
ment comprennent des moyens choisis parmi des 
moyens magn6tiques. d'adh^on. par aspiration, 
par depression, par ventouse et par pesanteur. 

12. Precede de fabrication selon Tune quelconque des 
revendications precedentes. caract^rise en ce que 
reiement rigide de structure concerne un f lasqiie 

(1) d'un chdssis de patin en ligne. 

1 3. Precede de fabrication d'un element rigide de cons- 
truction d'un article de sport comprenant un corps 

(2) en matiere plastique et au moins un insert (3) lie 
au corps en matidre plastique ayant une partie visi- 
ble (36) exterieurement et une partie de liaison (30) 
avec ledit corps, caracterise en ce qu'il comprerxl 
les etapes suivantes: 

positionner llnsert (3) dans un moule (4), 
deformer au moins une portion (34) de la partie 
visible (36) de I'insert par injection sous pres- 
sion dans Ie moule d'une matiere plastique et 
en mdme terrps, realiser la liaison de I'insert 
(3) avec Ie corps (2) par surmoulage de la par- 
tie de liaison (30) de Unsert 
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